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(3) Schi mit mehreren Kernteilen 

(§) Die Erftndung beschreibt einen Schi (1) mit einem Ober- 
gurt (2), einem Untergurt (3), Seitenwangen und einem 
dazwischen angeordneten Kern (4). Der Kern (4) ist durch 
mehrere Kernteile (20. 21) gebildet. In den Kern (4) ist ein 


uber eine Dampfungs- und bzw oder Verbindungsvorrich- 
tung mit diesem verbundenes Sandwichelement (16) einge- 
bettet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung belrifft einen Schi mit einem Obergurt, 
einem Untergurt, Seitenwangen und einem dazwischen 
angeordneten Kern. 5 

Es ist bereits ein Schi mit einem Obergurt, einem 
Untergurt und Seitenwangen, sowie einem dazwischen 
angeordneten Kern bekannt — gemaB AT-AS A 
2034/89 der gleichen Anmelderin — , bei dem in den 
Kern eine Einlage aus steif-elastischem Material ausge- 
bildet ist Diese Einlage kann sich nahezu fiber die ge- 
samte Lange des Kerns erstrecken. Dadurch kann die 
Biegefestigkeit und die Torsionsfestigkeit des Schis ver- 
andert werden. Die Laufruhe des Schis konnte dadurch 
jedoch kaum verandert werden. 

Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugrunde, 
einen Schi zu schaffen, der eine gute Dampfung der 
auftretenden Verformungsbewegungen ermdglicht 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, 
daQ der Kern durch mehrere Kemteile gebildet ist und 
daB in den Kern ein fiber eine Dampfungs- und bzw. 
oder Verbindungsvorrichtung mit diesem verbundenes 
Sandwichelement eingebettet ist Durch diese Oberra- 
schend einfach erscheinende Ldsung ist nunmehr eine 
Dampfung der Verformungsbewegungen des Schis im 
zentralen Kernbereich moglich, da die sich bei den Ver- 
formungen einstellenden Relatiwerlagerungen zwi- 
schen den einzelnen Kernteilen durch die zwischenge- 
schaltete Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvor- 
richtung diesen Verformungsbewegungen entgegenwir- 
ken bzw. diese dampf en kdnnen. Dazu kommt in Gberra- 
schend vorteilhafter Weise, daB durch die Einbettung 
eines Sandwichelementes in den Kern ein steifes Basis- 
element geschaffen wird. welches eine Vorspannung des 
Kerns bewirkt und damit ein Beibehalten eines ge- 
wunschten Verlauf es des Schis fiber langere Zeit ermdg- 
licht 

Des weiteren ist es auch mdglich, daB der Kern aus 
mehreren parallel zur Langsrichtung des Schis sich er- 
streckenden Profilen bzw. Lagen, insbesondere Staben 
aus Hotz besteht Der Vorteil dieser AusfGhrungsform 
liegt darin, daB durch die Verwendung unterschiedlicher 
Profile bzw. Lagen, insbesondere mit unterschiedlichen 
Abmessungen die Schibreiten bzw. Schidicken, einfach 
an die jeweils herzustellende Schilange angepaBt wer- 
den kdnnen und damit auch in einfacher Weise die Ge- 
samtbiegecharakteristik bzw. der Verformungscharak- 
teristik des Schis durch Verwendung von Materialien 
mit unterschiedlichen Biegewiderstanden bzw. Verfor- 
mungswiderstanden angepaBt werden kann. 

Nach einer anderen Ausffihrungsvariante ist vorgese- 
hen, daB der Kern im Bereich der Seitenwangen parallel 
zu diesen sich erstreckende Profile, insbesondere Stabe, 
aufweist zwischen welchen ein Fullkorper, insbesonde- 
re eine Wabe aus Karton oder Kunststoff, angeordnet 
ist wodurch ein Teil des Kernquerschnittes zur Veran- 
derung der Biegecharakteristik des Schis mit herange- 
zogen werden kann. 

Weiters ist es auch moglich, daB der Kern einen in 
etwa U-fdrmigen Querschnitt aufweist und zwischen 
durch die Kemteile gebildeten Schenkeln desselben ein 
Sandwichelement eingebettet ist Durch die U-fdrmige 
Ausgestaltung des Kerns weist dieser im Vergleich zu 
einem Vollprofil ein gunstiges Widerstandsmoment auf, 
so daB ohne zusatzliche MaBnahmen eine hdhere Schi- 
steifigkeit erzielt werden kann. Vorteilhaft ist dabei, daB 
der freibleibende Querschnitt im Profil zur Anordnung 
des Sandwichelementes verwendet werden kann und 
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damit fiber die gleiche Querschnittsflache eine hdhere 
Schiversteifung erzielbar ist 

Vorteilhaft ist es aber auch, wenn die Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung zwischen Sei- 
tenflachen des Sandwichelementes und den Schenkeln 
des Kerns angeordnet ist da dadurch auch die Torsions- 
bewegungen des Schis zusatzlich gedampft werden kon- 
nea 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, 
daB die Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvor- 
richtung zwischen einer durch den Kernteil gebildeten 
Basis des U-profilfdrmigen Kerns und einer Deck- 
schicht des Sandwichelementes angeordnet ist und daB 
vorzugsweise der Kern mit den Kernteilen einstuckig 
ausgebildet und aus einem Kunststoff, insbesondere ei- 
nem Kunststoffschaum gebildet ist, wodurch vor allem 
in Richtung des Laufflachenbelages gerichtete Verfor- 
mungen, die bei Durchbiegungen des Schis in der 
Hauptbeanspruchungsrichtung entstehen, durch die 
Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung ge- 
dampft werden. Diese Dampfung wird durch die Elasti- 
zitat zwischen den beiden Schichten senkrecht zur 
Oberflache des Schis als auch durch die Relativverschie- 
bung zwischen Kern und Sandwichelement und den da- 
durch in Schilangsrichtung aufgebauten Verformungs- 
widerstand der Dampfungs- und bzw. oder Verbin- 
dungsvorrichtung erzielt Der Verformungswiderstand 
kann zusatzlich erhdht werden, wenn die Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung den Kern und 
das Sandwichelement kraftschlfissig miteinander ver- 
bindet 

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, 
daB die Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvor- 
richtung durch eine Lage aus elastisch verformbarem 
Material, z. B. einem elastomeren Kunststoff und bzw. 
oder Gummi, gebildet ist da durch die Harte bzw. Ela- 
stizitat des elastomeren Kunststoffes bzw. Gummi die 
Dampfungscharakteristik einfach veranderbar ist und 
andererseits derartige Werkstoffe eine lange ermu- 
dungsfreie Benutzungsdauer des Schis ermdglichen. 

Vorteilhaft ist es weiters, wenn die Dampfungs- und 
bzw. oder Verbindungsvorrichtung als durchgehende 
Lage ausgebildet ist und sich fiber die gesamte Lange 
des Sandwichelementes erstreckt da dadurch die einge- 
leiteten Krafte sich fiber eine groBe Flache verteilen 
kdnnen und auch Materialien mit einer geringeren Be- 
lastbarkeit eingesetzt werden kdnnen. 

Es ist aber auch moglich, daB die Dampfungs- und 
bzw. oder Verbindungsvorrichtung durch fiber die Fla- 
che der Deckschicht und bzw. oder der Seitenflachen 
des Sandwichelementes verteilt und distanziert vonein- 
ander angeordnete Dampfungselemente, z. B. Gummi- 
federelemente gebildet ist wodurch es mdglich ist, jene 
Zonen fur die Anordnung der Dampfungselemente aus- 
zuwahlen, fur die eine Dampfung der Relativbewegung 
zwischen dem Kern und dem Sandwichelement aus ver- 
formungstechnischen Grfinden des Schis am gunstig- 
sten ist 

Nach einer anderen Ausgestaltung ist vorgesehen, 
daB die Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvor- 
richtung durch Federelemente, insbesondere Biegefe- 
dern, gebildet ist die mit dem Kern oder dem Sandwich- 
element bewegungsverbunden sind und sich auf dem 
Sandwichelement bzw. Kern relativ beweglich abstOt- 
zea wodurch die Verformungswerte angepaBt an die 
unterschiedlichen Beanspruchungen der Schier vordefi- 
niert werden kdnnen. Vor allem ist es, nur durch die 
Auswahl der unterschiedlichen Federelemente moglich, 
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Schier an unterschiedliche Gewichte der Benutzer bzw. 
an unterschiedliche Benutzungsfalle anzupassen. 

Von Vorteil ist es aber audi, wenn die Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung durch eine zwi- 
schen diese eingebrachte Kunststoffschaumschicht, ins- 
besondere einen Poryathylen- bzw. Polyatherschaum, 
gebildet ist, da gleichzeitig mi t der Herstellung des Schis 
durch die Warmeeinwirkung beim PreBvorgang auch 
die Verbindung zwischen dem Kern und dem Sandwich- 
element erfolgen kana 

So ist es weiters auch mdglich, daB der Kern und das 
Sandwicheiement uber den die Dampfungs- und bzw. 
oder Verbindungsvorrichtung bildenden Kunststoff- 
schaum wahrend des Schaumvorganges miteinander 
verbunden sind wodurch zusatzliche Arbeitsvorgange 
fur die Verbindung von Kern und Sandwicheiement ein- 
gespart werden. 

Nach einer anderen AusfQhrungsvariante ist vorgese- 
hen, daB der Kern nur uber einen Teil seiner Lange 
einen U-fdrmigen Querschnitt aufweist und eine Lange 
der Ausnehmung zwischen den Schenkeln des U-fdrmi- 
gen Kerns groBer ist als eine Lange des Sandwichele- 
mentes, wodurch ein durchgehender, ununterbrochener 
Verlauf des Kerns in den Randbereichen erzielt und 
damit ein gleichmaBiger Spannungsverlauf im Schi ohne 
markante Schwachungsberetche erreicht wird 

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, 
daB zwischen einer Stirnseite des Sandwichelementes 
und einer Stirnseite der Ausnehmung die Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung, insbesondere 
ein Dampfungselement aus Gummi angeordnet ist, wo- 
durch die Langsrelativbewegungen zwischen dem Kern 
und dem Sandwicheiement vor allem bei starken Ver- 
formungen des Schis im Schaufel- bzw. Endbereich zu- 
satzlich zur Dampfung der Verformungsbewegung ver- 
wendet werden kdnnea 

Nach einer anderen AusfQhrungsvariante ist vorgese- 
hen, daB die Schenke) des Kerns mit U-fdrmigem Quer- 
schnitt dem Laufflachenbelag zugewandt sind wodurch 
in der Hauptbeanspruchungsrichtung, namlich gegen 
Durchbiegungen in Richtung des Laufflachenbelages 
ein hoheres Widerstandsmoment, welches den Verfor- 
mungen entgegenwirkt, zur Verfugung stent, so daB mit 
geringeren Dicken des Schis im Bindungsbereich das 
Auslangen gefunden werden kana 

Vorteilhaft ist es weiters, wenn der Kern einen hohl- 
profi lartigen Querschnitt aufweist und das Sandwicheie- 
ment in die Ausnehmung des Hohlprofils eingesetzt ist, 
da durch die Einlage von unterschiedlich ausgebildeten 
Sandwichelementen der Schi bei gleichen AuBenabmes- 
sungen an unterschiedliche Einsatzzwecke angepaBt 
werden kann. Dadurch ist auch eine serienmaflige Her- 
stellung von Schiern mit unterschiedlichen Ausfuh- 
rungsvarianten begunstigt 

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, 
daB zumindest eine Lage der Deckschicht des Sand- 
wichelementes durch einen faserverstarkten Kunststoff 
gebildet ist, wodurch auch mit dunnen Lagen hochbean- 
spruchbare Deckschichten herstellbar sind 

So ist es auch von Vorteil, wenn zwischen der Lage 
aus faserverstarktem Kunststoff und dem Kern des 
Sandwichelementes eine Lage aus Aluminium, insbe- 
sondere ein Aluminiumblech mit einer Starke von 
0,1 mm bis 0,6 mm, angeordnet ist da damit sowohl ge- 
gen Schwingungen als auch starke drtliche Verformun- 
gen ein gunstiges Verbundmaterial geschaffen werden 
kann. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, 


daB die beiden voneinander abgewandten Deckschich- 
ten des Sandwichelementes durch eine Lage aus Gummi 
oder elastomerem Kunststoff gebildet sind wodurch die 
Deckschichten selbst zur Schwingungsdampfung zwi- 
5 schen dem Sandwicheiement und dem Kern des Schis 
herangezogen werden kdnnen. 

AuBerdem ist es auch mdglich, daB der Kern des 
Sandwichelementes durch mehrere parallel zu dessen 
Langsrichtung verlaufende Profile bzw. Lagen, insbe- 

io sondere Holzstabe oder Waben aus unterschiedlichen 
Materialien, insbesondere Karton, gebildet ist, wodurch 
die Querschnittsform und bzw. oder das Widerstands- 
moment des Sandwichelementes in einfacher Form an 
unterschiedliche Einsatzzwecke angepaBt werden kana 

ts Vorteilhaft ist es weiters, wenn der Kern und bzw. 
oder der Kern des Sandwichelementes durch ein druck- 
festes Kunststoffmateriat, insbesondere einem Kunst- 
stof fschaum, z. B. einem Polyurethanschaum gebildet ist, 
da dieses Kernmaterial mit einem relativ niederen 

20 Raumgewicht bei ausreichender Festigkeit hergestellt 
werden kann und uberdies wahrend des Schaumvorgan- 
ges eine direkte Verbindung zwischen den Deckschich- 
ten hergestellt werden kana Dazu kommt, daB bedingt 
durch die hone Druckfestigkeit solcher Kunststoff- 

25 schaummaterialien ein Einknicken des Kerns zuverlas- 
sig verhindert wird 

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, 
daB das Sandwicheiement in Langsrichtung gewdlbt ist, 
wodurch der Biegelinienverlauf, insbesondere der Ver- 

30 lauf des unbelasteten Schis, durch die Gestahung des 
Sandwichelementes beliebig verandert werden kana 

Von Vorteil ist es dabei insbesondere, wenn das Sand- 
wicheiement in Richtung eines Oberflachenbelages des 
Schis vorgespannt ist, da dadurch die Vorspannung des 

35 Schis unabhangig von den ubrigen verwendeten Mate- 
rialien nur durch die Wahl des zusatzlich verwendeten 
Sandwichelementes beeinfluBt werden kana 

SchlieBlich ist es auch von Vorteil, wenn uber den 
Querschnitt des Kerns verteih mehrere voneinander un- 

40 abhangige und distanziert voneinander angeordnete 
Sandwichelemente angeordnet sind und vorzugsweise 
zwischen diesen und den Kern eine Dampfungs- und 
bzw. oder Verbindungsvorrichtung angeordnet ist, da 
durch die raumlich verteilte Anordnung der Sandwich- 

45 elemente auch das Torsionsverhaken bzw. das Damp- 
fungsverhalten bei Verwindungen des Schis in unter- 
schiedlichen Raumrichtungen in vorteil hafter Weise be- 
einfluBt werden kana 
Weiters ist es auch mdglich, daB die fiber den Quer- 

50 schnitt des Kerns verteilt angeordneten Sandwichele- 
mente in unterschiedlichen Langs bereichen des Schis 
angeordnet sind und sich vorzugsweise nur in Teilberei- 
chen Qberdecken, wodurch die Anordnung der verschie- 
denen, uber den Querschnitt des Kerns verteilten Sand- 

55 wichelemente in Abhangigkeit von den unterschiedli- 
chen Beanspruchungen und den unterschiedlichen 
Langsbereichen des Schis erfolgen kana Daruber hin- 
aus ist es vorteilhaft, wenn sich die einzelnen Sandwich- 
elemente in Langsrichtung des Schis zumindest in den 

60 AnschluBbereichen Qberdecken, da dadurch Span- 
nungsspitzen im Endbereich der Sandwichelemente ver- 
mieden bzw. abgebaut werden kdnnea 

Die Erfindung ist anhand der in den Zeichnungen ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert Es zeigt 

65 Fig. 1 einen Schi in Draufsicht und vereinfachter 
schematischer Darstellung, teilweise geschnitten; 

Fig. 2 den Schi in Seitenansicht, geschnittea gemaB 
denLinienll-IlinFig. 1; 
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Fig. 3 Teile des Schis nach Fig. 2 in Seitenansicht und 
in vergrdBertem MaBstab; 

Fig. 4 den Schi in Stirnansicht geschnitten. gemaB 
den Linien IV-FV in Fig. 3 und in vergrdBertem MaB- 
stab; 

Fig. 5 den Schi in Stirnansicht, geschnitten, gemaB 
den Linien V-V in Fig. 3 und in vergrdBertem MaBstab; 

Fig. 6 eine weitere Ausf Ohrungsyariante eines erfin- 
dungsgem&B ausgebildeten Schis in Stirnansicht, ge- 
schnitten; 

Fig. 7 eine andere AusfOhrungsform des erfindungs- 
gemaB ausgebildeten Schis in Stirnansicht, geschnitten; 

Fig. 8 einen erfindungsgemaB ausgebildeten Schi mit 
einem schwimmend im Kern angeordneten Sandwich- 
element in Stirnansicht geschnitten; 

Fig. 9 eine AusfOhrungsvariante eines erfindungsge- 
maB ausgebildeten Schis mit einem im Mittelbereich des 
Kerns angeordneten Sandwichelement in Stirnansicht, 
geschnitten; 

Fig. 10 eine andere Ausbildung eines im Kern einge- 
betteten Sandwichelementes in einem Schi in Draufsicht 
und vereinf achter schematischer Darstellung; 

Fig. 1 1 den Schi in Stirnansicht, geschnitten, gemaB 
den Linien Xl-XI in Fig. 10; 

Fig. 12 eine andere Anordnung von Sandwichelemen- 
ten im Kern des Schis in Stirnansicht, geschnitten, ge- 
maB den Linien XII-XII in Fig. 13; 

Fig. 13 den Schi nach Fig. 12 in Draufsicht, teilweise 
geschnitten; 

Fig. 14 den Schi nach Fig. 12 und 13 in Seitenansicht, 
teilweise geschnitten; 

Fig. 15 eine andere Ausbildung eines erfindungsge- 
maB ausgebildeten Kerns in Ansicht; 

Fig. 16 den Kern nach Fig. 15 in Draufsicht; 

Fig. 17 den Schi mit dem erfindungsgemaBen Kern in 
Stirnansicht geschnitten, gemaB den Linien XVII-XVH 
in Fig. 15; 

Fig. 18 eine andere Weiterbildung des Schis in Stirn- 
ansicht geschnitten, gemaB Fig. 17. 

In den Fig* 1 bis 5 ist ein Schi 1 gezeigt der einen 
Obergurt 2 und einen Untergurt 3 umfafit, zwischen 
welchen ein Kern 4 angeordnet ist Zwischen dem Ober- 
gurt 2 und dem Untergurt 3 sind Seitenwangen 5, 6 
angeordnet 

Der Obergurt 2 besteht zumeist aus einem Oberfla- 
chenbelag 7 und mehreren Lagen 8 aus verschiedenen 
Materialien, wie beispielsweise glasfaserverstarkten 
Kunststoffen, Aluminium, Blech oder sonstigen Teilea 
Alle diese Lagen sind mit dem Oberflachenbelag 7 
durch nicht dargestellte Kleberschichten oder durch die 
in den einzelnen Lagen 8 integrierten Trockenkleber, 
die sich beim Pressen unter hoher Temperatur verflussi- 
gen, untereinander verbunden. Diese Verbindung und 
der Aufbau dieser Schichten im Obergurt 2 entspricht 
den aus dem Stand der Technik bekannten Ausfuh- 
rungsvarianten. Selbstverstandlich ist es auch mdglich, 
daB in dem Obergurt 2 ein eigenes Sandwichelement 
integriert ist 

Der Untergurt 3 umfaBt einen Laufflachenbelag 9. 
Zwischen diesem und dem Kern 4 kdnnen gegebenen- 
falls mehrere Lagen 10 aus verschiedenen Materialien 
angeordnet sein. Auch diese kdnnen durch entsprechen- 
de metallische, insbesondere nichteisenmetallische, tex- 
til- oder kunststoffartige Materialien gebildet sein. 

Selbstverstandlich ist es auch mdglich, daB die Lagen 
8 bzw. 10 nur uber eine gewisse Lange des Schis 1, 
beispielsweise im Bindungsbereich oder im Endbereich 
angeordnet sein kdnnen, urn einen gewissen Biegungs- 


verlauf des Schis entsprechend dem Anwendungsbe- 
reich, beispielsweise als Slalom-, Riesenslalom- oder 
Abfahrtsschi, zu ermdglichen. 
In Richtung der Seitenwangen 5, 6 sind die den Unter- 

5 gurt 3 bildenden Lagen 10 bzw. der Laufflachenbelag 9 
durch Seitenkanten 11 begrenzt GleichermaBen kann 
im Bereich des Obergurts 2 in dem den Seitenwangen 5, 
6 zugewandten Kantenbereichen eine Oberkante 1Z 
beispielsweise aus Hartaluminium oder dgU angeordnet 

to seia 

Aus den Fig. 4 und 5 ist am besten ersichtlich, daB der 
Kern 4 durch mehrere Stabe 13, 14 aus Holz gebildet ist 
wobei sich die Stabe 14 uber eine gesamte Dicke 15 
bzw. Hdhe des Kerns 4 erstrecken, wahrend die Stabe 

is 13 nur den Zwischenraum zwischen einem erfindungs- 
gemaB im Kern 4 angeordneten Sandwichelement 16 
und dem Ober- bzw. Untergurt 2 bzw. 3 ausfullea 
Selbstverstandlich ist es aber auch mdglich, daB diese 
Stabe 13 bzw. 14 durch andere Profile, beispielsweise 

20 Hohlprofile aus Aluminium, Karton oder auch aus Kar- 
tonwaben oder Kunststoffschaum in den unterschied- 
lichsten Harten bzw. Elastizitaten, ausgebtldet sein kdn- 
nea 

Zwischen dem Sandwichelement 16 und den Staben 

25 13 ist eine Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvor- 
richtung 17 angeordnet Diese Dampfungs- und bzw. 
oder Verbindungsvorrichtung 17 kann beispielsweise 
durch eine Lage aus elastomerem Kunststoff oder Gum- 
mi oder aus einem Gemisch derselben oder auch durch 

30 jeden beliebigen anderen Kunststoff, beispielsweise ei- 
nem Polyetherschaum mit entsprechend zahelastischen 
Eigenschaften gebildet seia Die Dampfungs- und bzw. 
oder Verbindungsvorrichtung 17 kann derart ausgebil- 
det sein, daB sie gleichzeitig auch eine kraftschlussige 

35 Verbindung bzw. Verklebung zwischen einer Deck- 
schicht 18 bzw. 19 des Sandwichelementes 16 und den 
Staben 13 des Kerns 4 bzw. dem Ober- und bzw. oder 
Untergurt 2, 3 ermdglicht Der Kern 4 kann dabei aus 
mehreren das Sandwichelement 16 umgebenden Kern- 

40 teilen 20, 21 bestehen, die gleichzeitig auch in sich wie- 
der Sandwichelemente bilden kdnnen und beispielswei- 
se durch die Stabe 13, 14 oder nur unterschiedliche Teile 
eines einstuckigen, z. B. aus Kunststoff bestehenden 
Kerns gebildet sein kdnnea 

45 Ein Kern 22 des Sandwichelementes 16 kann eben- 
falls durch Profile in beliebiger Ausbildung, beispiels- 
weise auch Holzstabe oder Kunststoff oder Metallprofi- 
le bzw. Kartonwaben oder einem Kunststoffschaum- 
kern, wie im vorliegenden Fall durch die Schraffur sche- 

50 matisch angedeutet, gebildet sein. Die Steifigkeit des 
Kerns 22 kann in Abhangigkeit von den Einsatzbedin- 
gungen des Schis 1 beliebig verandert werdea So ist es 
mdglich, elastisch verformbare Kernmaterialien, wie 
beispielsweise Weichschaume aus Potyurethan oder Po- 

55 lyester bzw. Polyather oder Polyathylen zu verwenden. 
Es ist aber auch andererseits mdglich, steife Schaume, 
wie beispielsweise Polyurethanintegralschaume einzu- 
setzea 

Bei einer mdgiichen vorteilhaften Ausbildung weist 
60 das Sandwichelement 16 uber den Langsverlauf eines 
Schis eine unterschiedliche Dicke 23 auf. So kann die 
Dicke 23 im Bereich der Bindung grdfier sein als bei- 
spielsweise eine Dicke 24 im Bereich eines einer Schi- 
spitze 25 zugewandten Endes. GleichermaBen kann 
65 auch eine Dicke 26 im Bereich eines hinteren Endes 27 
geringer sein als die Dicke 23 im Mittelbereich des 
Schis. 

Nach einer anderen Weiterbildung kdnnen Stirnsei- 
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ten 28, 29 des Sandwichelementes 16 unter Zwischen- 
schaltung eincr Dampfungs- und bzw. oder Verbin- 
dungsvorrichtung 30, 31 am Kern 4 des Schis 1 abge- 
stutzt sein. Dadurch wird erreicht, daB sich vor allem 
dann, wenn der Kern im Bereich von Seitenflachen 32, 
33 nicht mit den benachbarten Staben 14 des Kerns 4 
verklebt ist, bei einer Verformung, insbesondere Durch- 
biegung des Schis in Richtung des Laufflachenbelages 9 
bzw. des Oberflachenbelages 7 die Schichten des Schis 
vdllig unabhangig von der Bewegung des Sandwichele- 
mentes 16 verformen kdnnea Durch die relative Ver- 
formbarkeit dieser untereinander eigensteifen Teile 
kdnnen unterschiedliche Schwingungsdampfungseigen- 
schaften geschaffen werden. Die Schwingungsdamp- 
fungseigenschaften, die dabei erzielt werden kdnnen, 
kdnnen im ubrigen durch die Scherfestigkeit bzw. die 
Verformungssteifigkeit und bzw. oder die Harte der 
Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtungen 
17 bzw. 30 und 31 an die unterschiedlichen Einsatzfalle 
einfach angepaBt werdea 

Unter anderem ist es auch denkbar, daB die Damp- 
fungs- und bzw. oder Verbindungseinrichtungen 30 und 
3t, wie in Fig. 5 schematisch angedeutet, durch aus- 
wechselbare Seitenteile 34 im Bereich der Seitenwan- 
gen 5, 6 zuganglich sein kdnnen. Damit kdnnen diese 
Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtungen 
30, 31 nach Entfemen der Seitenteile 34 fQr unterschied- 
liche Einsatzzwecke des Schis 1 bzw. unterschiedliche 
Schneearten einfach ausgetauscht werden. 

Die Seitenteile 34 kdnnen dabei. wie ebenfalls in 
Fig. 5 schematisch angedeutet, fiber Schnappverbindun- 
gen durch entsprechend geformte Kunststoffteile in den 
Seitenwangen f est gehaltert seia 

Vor allem ist es auch mdglich, daB, wie in Fig. 3 ge- 
zeigt, das Sandwichelement 16 auch vor dem Einbau in 
den Schi 1 eine in Fig. 3 gezeigte. in Langsrichtung ge- 
krummte Form einnehmen kann. Dadurch kann die Bie- 
gelinie des Schis, insbesondere die Verformbarkeit des 
Schis bei unterschiedlichen Beanspmchungen wahrend 
der Produktion durch Verwendung unterschiedlicher 
Sandwichelemente 16 beeinfluBt werden. Dadurch ist es 
mdglich, Schi im gleichen Produktionsverfahren mit un- 
terschiedlichen Charakterisuken herzustellen, ohne daB 
die an der Fertigungslinie arbeitenden Mitarbeiter un- 
terschiedliche Teile einlegen mOssen. So werden Fehler 
bei der Produktion unterschiedlicher Schier verhindert 
bzw. wird der Arbeitsablauf entsprechend beschleunigt 
Dies ist vor allem bei den in GroBserien gefertigten 
Schiern von Bedeutung, da damit hdherwertigere Schier 
zu gunstigeren Produktionskosten hergestellt werden 
kdnnen. 

Unter anderem ist es auch mdglich, daB das Sand- 
wichelement 16 uber die Lange eines Schis eine unter- 
schiedliche, durchgehend gleiche Breite 35 aufweist, 
z. B. im Bereich der Schispitze 25 bzw. des Endes 27 des 
Schis eine geringere Breite, als in den ubrigen Berei- 
chen. In diesem Fall kann dann auch der Kernteil 21, der 
zwischen den Seitenwangen 5, 6 bzw. dem Sandwichele- 
ment 16 verbleibt, unterschiedliche Breiten 36 aufwei- 
sen. 

Selbstverstandlich ist es aber auch mdglich, daB die 
Breite 36 zwischen den Seitenwangen 5, 6 und dem 
Sandwichelement 16 uber die gesamte Lange des Schis 
in etwa gleich ist, und demgemaB das Sandwichelement 
16 eine dem Schi entsprechende Taillierung aufweist 

In Fig. 6 ist ein Schnitt durch einen anderen Schi 1 
gezeigt, der wiederum einen Obergurt 2 und einen Un- 
tergurt 3 aufweisL Im ubrigen entspricht der Aufbau des 


Schis 1 im wesentlichen demjenigen, wie er anhand der 
Fig. 1 bis 5 beschrieben wurde, weshalb fur gleiche Teile 
die gleichen Bezugszeichen verwendet werden. In die- 
ser Ausfuhrungsform ist gezeigt, daB das zusatzliche 
5 Sandwichelement 16 eine gleichbleibende Breite 35 auf- 
weist Wie aus diesem Ausf Qhrungsbeispiel ebenfalls zu 
ersehen ist, kann der gesamte Kern 4 mit den Seiten- 
wangen 5, 6 durch einen einstflckigen Kunststoffbauteil 
gebildet sein, der beispielsweise wahrend der Produkti- 
10 on des Schis durch Einspritzen bzw. Einschaumen oder 
Einbringen von GuBmassen hergestellt werden kann. 
Dabei ist es mdgHch, daB sich der den Kern 4 bildende 
Kunststoff, der gleichzeitig auch die Seitenwangen 5, 6 
bildet, bis in den Bereich des Oberfiachenbelages 7 er- 
15 streckt 

Es ist andererseits aber auch mdglich, daB in diesem 
Bereich eine Oberkante 12, wie dies im linken Teil der 
Fig. 6 gezeigt ist, verwendet wird. 
Wird das Sandwichelement 16 mit einer gleichen 
20 Breite 35 Qber die gesamte Lange des Schis ausgebildet, 
so variiert vor allem dann. wenn der Schi Qber seine 
gesamte Lange eine Taillierung, beispielsweise gemaB 
der Darstellung in Fig. 1 aufweist, die Breite 36 zwi- 
schen den Seitenwangen 5, 6 bzw. den Seitenkanten des 
25 Schist , , J . 

In Fig. 7 werden in der fur gleiche Teile wieder die 
gleichen Bezugsziffern wie in den vorangegangenen Fi- 
guren verwendet Die Anordnung des Sandwichelemen- 
tes 16 ist derart getroffen, daB dieses unmittelbar bzw. 
30 nur unter Zwischenschaltung der Dampfungs- und Ver- 
bindungsvorrichtung 17 auf dem Untergurt 3 aufliegt 
und somit der Kern 4 einen im wesentlichen U-fdrmigen 
Querschnitt aufweist 
Weiters ist in dieser Darstellung gezeigt, daB die 
35 Deckschichten 18, 19 aus mehreren Lagen 37, 38 gebil- 
det sein kdnnen. Diese Lagen 37, 38 kdnnen aus Ban- 
dern, beispielsweise aus Gewirken, Netzen, Vliesen oder 
Folien aus unterschiedlichsten Materialien, beispiels- 
weise Kunststoffen oder Metallen oder dgL bestehen. 
40 Besonders bevorzgut werden dafflr glasfaserverstarkte 
Laminate bzw. vorgefertigte, sogenannte Prepregs ver- 
wendet Diese Prepregs bestehen aus einem mit Harz in 
trockener Form versetztem Glasfasergewebe, welches 
sich unter Druck und Temperatureinwirkung verflflssigt 
45 und gleichzeitig eine sehr intensive und stark belastbare 
Kleberverbindung zwischen den einzelnen Lagen 37 
bzw. 38 bzw. dem Kern 4 und bzw. oder dem Sandwich- 
element 16 und bzw. oder einer Dampfungs- und Ver- 
bindungsvorrichtung 17,39ermdglicht 
50 Das Sandwichelement 16 ist in dem gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispiel weiters Qber Dampfungs- und bzw. 
oder Verbindungsvorrichtungen 17 mit den dem Unter- 
gurt 3 zugewandten, nachstliegenden Elementen des 
Kerns 4 bzw. der diesem zugewandten Lage des Unter- 
55 gurts 3 verbundea Gleichzeitig ist aber auch zwischen 
Seitenflachen 32 und 33 des Sandwichelementes 16 und 
dem Kern 4 eine Dampfungs- und bzw. oder Verbin- 
dungsvorrichtung 39 angeordnet Diese Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung ermdglicht nun 
60 auch eine Dampfung von auf den Schi 1 einwirkenden 
Torsionsbeanspruchungen, da es zu unterschiedlichen 
Verformungen zwischen dem Kern 4 und dem Sand- 
wichelement 16 kommen kann. Aufgrund der hohen 
Torsionssteifigkeit des Sandwichelementes 16 wird bei 
65 einer Verdichtung der Dampfungs- und bzw. oder Ver- 
bindungsvorrichtung 39 im Zuge einer Torsionsbean- 
spruchung einer weiteren Verbiegung des Schis 1 entge- 
gengewirkt 
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Des weiteren ist bei dieser Ausfuhrungsvariante der 
Kern 4 durch einen einstuckigen Kunststoffbauteil, bei- 
spielsweise einen Kunststoffschaum oder einem beliebi- 
gen Verbundteil, beispielsweise einer Spanplatte oder 
dgL gebildet, wobei die Basis des U-profilfdrmigen 5 
Querschnitts des Kerns 4 durch den Kernteii 20 und die 
beiden Schenkel durch die Kernteile 21 gebildet sind 

Selbstverstandlich ist es auch bei dieser Ausfuhrungs- 
form moglich, wie bereits anhand des Ausfuhrungsbei- 
spieles in Fig. 6 erlautert, die Seitenwangen 5, 6 eben- 10 
falls einstuckig mit dem Kern 4 herzustellen. Es kann fur 
den Kern 4 aber auch ein entsprechend vorbereitetes 
U-formiges Profil verwendet werden, so daB wahrend 
der Produktion des Schis 1 der Kern 4 nicht durch einen 
eigenen Spritzvorgang bzw. Schaumvorgang hergestellt 15 
werden muB. 

In Fig. 8 ist gezeigt, daB das Sandwichelement 16 im 
Mittelteil des Kerns 4 angeordnet sein kann, wobei der 
Kern 4 als Hohlprofil ausgebildet ist, welches im vorlie- 
genden Ausfuhrungsbeispiel durch zwei den Seitenwan- 20 
gen 5, 6 zugeordnete Stabe 14 und zwei diese verbin- 
dende Lagen 40 hergestellt ist In einem zwischen den 
Lagen 40 und den Staben 14 eingeschlossenen Hohl- 
raum 41 ist in einer Distanz 42, die um das Sandwichele- 
ment 16 umlaufend sein kann, das Sandwichelement 16 2s 
angeordnet Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
besteht der Kern 22 aus einem Trapezprofil 43, welches 
sich parallel zu einer Langsrichtung des Schis 1 er- 
streckt und ist gegenuber dem Obergurt 2 bzw. dem 
Untergurt 3 mittels Deckschichten 18. 19 abgedeckt 30 

Durch eine entsprechende Formgebung des Sand- 
wichelementes 16 wird im spannungslosen Zustand des 
Schis 1 erreicht, daB die Distanz 42 zwischen dem Sand- 
wichelement 16 und dem diesen umgebenden Kern 4 
bzw. Hohlkem in etwa gleich groB ist Damit wird be- 35 
wirkt, daB erst nach einem gewissen Verformungsweg 
sich der Kern 4 auf dem Sandwichelement 16 abstutzt 
und das Sandwichelement 16 zum Mittragen, bzw. zur 
Obernahme von Beanspruchungen herangezogen ist 
Dadurch wird erreicht, daB die Versteifungselemente 40 
nur dann zur Wirkung kommen, wenn die Belastung des 
Schis bei Durch biegungen in Richtung des Laufflachen- 
belages bzw. des Oberflachenbelages ein bestimmtes 
vordefiniertes AusmaB uberschritten hat Dies ermdg- 
licht, daB bei weichen Pisten bzw. bei Neuschnee der 45 
Schi zum GroBteil nur mit der durch den normalen Kern 
4 bewirkten Steifigkeit gesteuert werden kann, wahrend 
bei harten Pisten bzw. Buckelpisten, in weichen der Schi 
voll beansprucht wird, ein Teil bzw. ein GroBteil der 
Verformungskrafte durch das innenliegende Sandwich- 50 
element 16 aufgenommen werden. 

In Fig. 9 ist ein Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, bei dem 
wiederum fur gleiche Teile die gleichen Bezugszeichen, 
wie in den vorhergehenden Figuren, verwendet werden. 
Bei diesem wird der Kern 4 aus jeweils einem oberhalb 55 
und einem unterhalb des Sandwichelementes 16 ange- 
ordneten Kernteii 20 bzw. 21 gebildet 

Das Sandwichelement 16 erstreckt sich in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel uber die gesamte Innenbreite des 
Schis 1 zwischen den Seitenwangen 5 bzw. 6. Die einzel- 
nen Kernteile 20 bzw. 21 sind dabei als Sandwichele- 
mente ausgebildet, wobei die Kernteile 20 bzw. 21 wie- 
derum eigene Kerne von Sandwichelementen 44 bzw. 
45 bilden, wobei eine der Deckschichten der Sandwich- 
elemente 44 bzw. 45 durch eine Lage 8 bzw. 10 des 
Obergurtes 2 bzw. Untergurte* 3 gebildet ist, wahrend 
die dem Sandwichelement 16 zugewandte Deckschicht 
durch eine eigene Lage 46 bzw. 47 gebildet ist Ein Zwi- 
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schenraum zwischen dem Sandwichelement 16 und den 
beiden Kern teil en 20, 21 kann, wie anhand der vorste- 
hend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele bereits erlau- 
tert, entweder durch einen Hohlraum oder durch eine 
Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung 17 
gebildet sein. 

Der ubrige Aufbau der Seitenwangen 5, 6 bzw. der 
Obergurte 2 bzw. Untergurte 3 kann bei den vorliegen- 
den sowie auch bei alien anderen bereits beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispielen nach alien aus dem Stand der 
Technik bekannten Ausfuhrungen erfolgen. Der Ord- 
nung halber sei an dieser Stelle auch noch erwahnt, daB 
auch eine Hone bzw. Dicke des Sandwichelementes 16 
uber die Lange des Schis einem Dicken verlauf des Schis 
direkt bzw. indirekt proportional sein kann. Des weite- 
ren ist es auch moglich, einen an den auBeren Dicken- 
verlauf des Schis angepaBten, jedoch zu diesem nicht in 
einem direkten Verhaltnis stehenden Dickenverlauf des 
Sandwichelementes 16 vorzusehea 

Um diese unterschiedliche Dicke des Sandwichele- 
mentes 16 Qber die Lange einfach herstellen zu kdnnen, 
ist es auch moglich, als Kern 22 ein Material, insbeson- 
dere ein Kunststoffschaummaterial zu verwenden, wel- 
ches durch thermische Verformung bzw. durch einen 
thermischen Crackvorgang oder durch elastische oder 
plastische Verformung entweder wahrend des Herstel- 
lungsvorganges des Schis oder in einem unmittelbar 
dem Herstellungsvorgang vorangehenden Fertigungs- 
verfahrensschritt an diese unterschiedlichen Hdhen an- 
gepaBt werden kann. 

Bei alien in den Fig. 1 bis 9 gezeigten Ausfuhrungsva- 
rianten fur den Schichtaufbau eines Schis 1 kann eine 
Lange 48 einer Ausnehmung 49 im Kern 4 grdBer sein, 
als eine GesamtlangeSOdes Sandwichelementes 16. 

Durch die groBere Lange 48 der Ausnehmung 49 
kann die Ausnehmung 48 mit einem sich stetig verjan- 
genden Obergang enden, wodurch Schwachungszonen 
im Schi 1 verhindert werden kdnnen. 

Es ist aber ebenso, wie in Fig. 2 mit strichlierten Li- 
nien und in Fig. 3 gezeigt, moglich, zwar die Lange 48 
der Ausnehmung 49 grdBer zu machen als die Gesamt- 
lange 50 des Sandwichelementes 16, aber die Ausneh- 
mung 49 mit einer in etwa senkrecht zum Oberflachen- 
belag 7 verlauf enden Stirnwand 51 abzuschlieBen und in 
dem verbliebenen Freiraum zwischen dem Ende des 
Sandwichelementes 16 bzw. dieser Stirnwand 51 eine 
Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung 30, 
31 anzuordnen. Je nach der Elastizitat dieser Damp- 
fungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung kdnnen 
Verformungen des Schis durch die Relativverlagerung 
zwischen dem Kern 4 und dem Sandwichelement 16 
zusatzlich gedampft werden. 

Bei der in den Fig. 10 und 11 gezeigten Ausfuhrungs- 
form ist das Sandwichelement 16 im wesentlichen nur 
uber einen Bereich in den Kern 4 des Schis eingearbei- 
tet, uber welchem sich die Verbindungsvorrichtung, also 
die Schibindung zum Haltern eines Schischuhs am Schi 
1 erstreckt Des weiteren weist das Sandwichelement 16 
in dem der Schispitze bzw. dem Ende des Schis zuge- 
wandten Bereich einen spitzen bzw. pfeilformigen Ver- 
lauf auf und ist Qber entsprechende Dampfungs- und 
bzw. oder Verbindungsvorrichtungen 30, 31 am Kern 4 
abgestutzt Durch die pfeilfdrmige bzw. spitze Ausbil- 
dung des Sandwichelementes 16 wird insbesondere bei 
Torsions beanspruchungen des Schis 1 eine Zentrierung 
bzw. Ausrichtung derselben auf die ideale Biegelinie 
bzw. Mittellinie erleichtert bzw. unterstiitzt, wodurch 
das Lenk- und Steuerverhalten eines derartigen Schis 1, 
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insbesondere beim Bef ahren von Kurven mit hohen Ge- 
sch windigkeiten verbessert werden kann. 

SelbstverstandJich ist es auch bei dieser Ausf uhrungs- 
form mdglich, dafi das Sandwichelement 16 eine Ge- 
samtlange aufweist, die grdfier ist, als eine Distanz zwi- 
schen dem Vorderbackcn und dem Hinterbacken einer 
Schibindung. 

Des weiteren ist gezeigt, dafi sich das Sandwichele- 
ment 16 uber eine gesamte Hdhe 52 zwischen dem 
Obergurt 2 und dem Untergurt 3 erstreckt und, wie 
schematise!) angedeutet, aus einem Kern 22 mit Zell- 
struktur, insbesondere aus einem Kunststoffschaum, ge- 
bildet ist 

Die beiden Kernteile 20 und 21 des Kerns 4 fullen 
jeweils den Zwischenraum zwischen dem Sandwichele- 
ment 16 und den Seitenwangen 5 und 6 aus und beste- 
hen im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel durch zwei 
schematisch angedeutete Gbereinanderliegende Lagen 
aus Staben 13 aus Holz, Kunststoff oder dgl. Diese kon- 
nen, wie weiters angedeutet, auch im Verbund, also in 
Richtung quer zur Schilangsrichtung urn die halbe Tei- 
lung versetzt angeordnet sein. 

In Fig. 12 ist ein Aufbau eines Schis 1 gezeigt, bei 
welchem in den diagonal gegenOberliegenden Eckberei- 
chen des Schis jeweils ein Sandwichelement 53, 54, 55, 

56 angeordnet ist Der Kern 4 ist dementsprechend mit 
in diesen Eckbereichen angeordneten Ausnehmungen 
versehen, Dadurch wird der Torsionswiderstand des 
Schis 1 erheblich verstarkt 

Der Kern 4 bzw. die Sandwichelemente 53 bis 56 
kdnnen wieder einen beliebigen Aufbau aufweisen bzw. 
aus den unterschiedlichsten bereits vorgenannten oder 
aus dem Stand der Technik bekannten Materialien be* 
stehen. 

In den Fig. 13 und 14 ist dann gezeigt, dafi die Anord- 
nung der Sandwichelemente 53 bis 56 nicht unbedingt 
uber die gesamte Lange eines Schis 1 durchgehend er- 
folgen muB. So ist es unter Umstanden mdglich. dafi die 
in Fig. 12 gezeigte Anordnung lediglich zwischen dem 
Bereich einer Schispitze 25 und einem Montagebereich 

57 fur eine Schibindung angeordnet sein kann. Des wei- 
teren ist es mdglich im Mittelbereich bzw. im Montage- 
bereich 57 nur ein Sandwichelement 16, beispielsweise 
entsprechend einer der Anordnungen gemafi den Fig. 3 
bis 11 vorzusehen. Im Endbereich, in welchem die Tor- 
sionsbeanspruchungen wieder starker sind, kdnnen zur 
zusatzlichen Versteifung beispielsweise nur die Sand- 
wichelemente 55, 56 angeordnet sein. 

So ist es unter anderem auch mdglich, dafi sich die 
Sandwichelemente 16 und 55 bzw. 56 in Langsrichtung 
des Schis urn eine Lange 58 fiberdecken. Wahrend bei 
den Sandwichelementen 53 bis 56 und dem in Relation 
zum Sandwichelement 16 sich diese nicht uberdecken, 
ist es selbstverstandlich auch bei diesen mdglich, eine 
Oberdeckung uber eine aus konstruktiven Grunden 
gunstige Lange vorzunehmen. 

In Abwandlung der Darstellungen in den Fig. 13 und 
14 ist es naturlich auch mdglich, dafi alle Sandwichele- 
mente 53 bis 56 flber die gesamte Lange des Schis oder 
einen Grofiteil der Lange des Schis durchgehend ange- 
ordnet sind Es ist aber andererseits auch mdglich, dafi 
beispielsweise nur das Sandwichelement 54 und 55 vor- 
gesehen ist, wobei dann der Bereich des Schis, in wel- 
chem das Sandwichelement 55 angeordnet ist, die In- 
nenkame des Schis, also jene, mit der die uberwiegen- 
den Steuerbewegungen vorgenommen werden, bildet 

So ist es aber des weiteren auch mdglich, nur im Mit- 
telbereich des Querschnitts eines Schis ein Sandwichele- 
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ment 16 und zusatzlich im Bereich der Seitenkanten 11 
zusatzliche Sandwichelemente 55 bzw. 56 vorzusehen. 

In den Fig. 15 bis 17 ist eine weitere Ausfuhrung des 
aus den Kemteilen 20, 21 gebildeten Kerns 4 gezeigt 
s Der Kemteil 20 weist in seiner Langserstreckung eine in 
etwa geradlinig verlaufende Oberflache 59 auf. Eine ge- 
genuberliegende Oberflache 60 ist mit der Dicke 15 in 
etwa im Mittelbereich der Gesamtlange 50 zur Oberfla- 
che 59 in Richtung der Stirnseiten 28, 29 verjungend 
io verlaufend ausgebildet wobei die VerjQngung nach ei- 
ner Kurven- und/oder Linearfunktion erfolgt und an 
den Stirnseiten 28, 29 eine Dicke 61, 62 kleiner der 
Dicke 15 ausbildet In der Oberflache 60 ist in Langs- 
richtung des Kernteiles 20 eine V-fdrmige Ausnehmung 
is 63, z. B. durch eine Frasbearbeitung mit einem V-fdrmi- 
gen Werkzeug in einem Abstand 64 von der Oberflache 
59 angeordnet Dabei ist der Abstand 64 gleich grofi 
oder grdfier der Dicke 61, 62 und kleiner der Dicke 15. 
und eine maximale Breite 65 der Ausnehmung ist klei- 
20 ner, als eine Breite 66 des Kernbauteiles 20. In der Aus- 
nehmung 63 ist der Kernteil 21 entsprechend dem Dik- 
kenverlauf bzw. der Kontur der Oberflache 60 ange- 
pafit, angeordnet Durch die Verwendung der unter- 
schiedlichsten Materialien, wie z.B. Holz, Kunststoff, 
25 Metall etc fur die Kernteile 20, 21 kann der aus den 
Kemteilen 20, 21 gebildete Kern 4 eine unterschiedli- 
chen Anwendungsgegebenheiten angepafite Festigkeit 
und/oder EJastizitat erhalten. 
In Fig. 18 ist der Sen i 1 mit dem aus den Kemteilen 
30 20, 21 gebildeten Kern 4 gezeigt Der Kemteil 21 ist in 
der V-fdrmigen Ausnehmung 63 angeordnet und uber 
eine Zwischenlage 67, dauerelastischem Kleber, Harz, 
eta mit dem Kernteil 20 verbunden. Dieser den Kem 4 
bildende Sandwichbauteil ist in bekannterweise zwi- 
35 schen dem Obergurt 2, Untergurt 3 und den Seitenwan- 
gen 5, 6, eingelagert und mit diesen Bauteilen dauerhaft 
verbunden. Durch die Anwendung der unterschiedlich- 
sten Materialien fur die Zwischenlage 67 ist eine weitere 
Abstimmdglichkeit der Eigenschaften des Kernes 4 und 
40 damit der Eigenschaften des Schis 1 erreichbar. Durch 
die gekrummte Oberflache des Kernteiles 20 und einem 
einfachen Frasvorgang fflr die Herstellung der Ausneh- 
mung wird sehr vorteilhaft ein kontinuierlicher Ober- 
gang zwischen den Kemteilen 20, 21 erreicht Damit 
45 wird ein abrupter Wechsel in den Eigenschaften, wie 
z. B. der Festigkeit und des Schwingungsverhaltens bzw. 
Dampfungsverhaltens vermieden. Dadurch ist es wei- 
ters mdglich, fur die Kernteile 20, 21 in ihrem Verhalten 
stark differierende Materialien zu dem Kem 4 zu konv 
50 binieren und damit weitere Anwendungsgebiete fur ei- 
nen solchen Schi 1 zu erschliefien. 

Lediglich der Ordnung halber sei abschliefiend darauf 
hingewiesen, dafi zum besseren Verstandnis der erfin- 
dungsgemaBen Ldsungen, die in den Ausfuhrungsbei- 
55 spielen gezeigten Schier bzw. deren Bauteile zum Teil 
stark unmafistablich verzerrt und unproportional dar- 
gestellt sind. Daruber hinaus kdnnen auch einzelne Teile 
der in den Zeichnungen gezeigten Ausfuhrungsbeispiele 
fur sich eigenstandige erfindungsgemaBe Ldsungen bil- 
60 den. 

Bezugszeichenaufstellung 

1 Schi 
65 2 Obergurt 

3 Untergurt 

4 Kem 

5 Seitenwange 
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6 Seitenwange 

7 Oberfiachenbelag 

8 Lage 

9 Laufflachenbelag 

10 Lage s 

11 Seitenkante 

12 Oberkante 

13 Stab 

14 Stab 

15 Dicke to 

16 Sandwichelement 

17 DSmpf ungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung 
IS Deckschicht 

19 Deckschicht 

20 Kernteii 15 

21 Kernteii 

22 Kern 

23 Dicke 

24 Dicke 

25 Schispitze 20 

26 Dicke 

27 Ende 

28 Stirnseite 

29 Stirnseite 

30 Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung 25 

31 Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung 

32 Seitenflache 

33 Seitenflache 

34 Seitenteil 

35 Breite 30 

36 Breite 

37 Lage 

38 Lage 

39 Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung 

40 Lage 35 

41 Hohlraum 

42 Distanz 

43 Trapezprofil 

44 Sandwichelement 

45 Sandwichelement 40 

46 Lage 

47 Lage 

48 Lange 

49 Ausnehmung 

50 Gesamtlange 45 

51 Stirnwand 

52 Hdhe 

53 Sandwichelement 

54 Sandwichelement 

55 Sandwichelement 50 

56 Sandwichelement 

57 Montagebereich 

58 Lange 

59 Oberflache 

60 Oberflache 55 

61 Dicke 

62 Dicke 

63 Ausnehmung 

64 Abstand 

65 Breite 60 

66 Breite 

67 Zwischenlage 


Patentanspruche 

1. Schi mit einem Obergurt einem Untergurt Sei- 
tenwangen und einem dazwischen angeordneten 
Kern, dadurch gekennzeichnet daB der Kern 
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durch mehrere Kernteile (20, 21) gebildet ist und 
daB in den Kern (4) ein uber eine Dampfungs- und 
bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) mit diesem 
verbundenes Sandwichelement (16) eingebettet ist 

2. Schi nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kern (4) aus mehreren parallel zur Langs- 
richtung des Schis (1) sich erstreckenden Profilen 
bzw. Lagen, insbesondere Staben (13, 14) aus Holz 
besteht 

3. Schi nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kern (4) im Bereich der Seiten- 
wangen (5, 6) parallel zu diesen sich erstreckende 
Profile, insbesondere Stabe (13, 14) aufweist, zwi- 
schen welchen ein FQllkdrper, insbesondere eine 
Wabe aus Karton oder Kunststoff , angeordnet ist 

4. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet dafi der Kern (4) 
einen in etwa U-f6rmigen Querschnitt aufweist und 
zwischen durch die Kernteile (21) gebildeten 
Schenkeln desselben das Sandwichelement (16) ein- 
gebettet ist 

5. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet daB die Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) zwi- 
schen Seitenfiachen (32, 33) des Sandwichelemen- 
tes (16) und den Schenkeln des Kerns (4) angeord- 
net ist 

6. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet daB die Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) zwi- 
schen einer durch den Kerntei) (20) gebildeten Ba- 
sis des U-profilfdrmigen Kerns (4) und einer Deck- 
schicht (18, 19) des Sandwichelementes (16) ange- 
ordnet ist und daB vorzugsweise der Kern (4) mit 
den Kernteilen (20, 21) einstuckig ausgebildet und 
aus einem Kunststoff, insbesondere einem Kunst- 
stoff schaum, gebildet ist 

7. Schi nach einem oder mehreren der Ansprflche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet daB die Dimpfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) durch 
eine Lage aus elastisch verformbarem Material, 
z. B. einem elastomeren Kunststoff, und bzw. oder 
Gummi gebildet ist 

8. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet daB die Dampfungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) als 
durchgehende Lage ausgebildet ist und sich uber 
die gesamte Lange des Sandwichelementes (16) er- 
streckt 

9. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet daB die Dampf ungs- 
und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) durch 
uber die Fiache der Deckschicht (18, 19) und bzw. 
oder der Seitenfiachen (32, 33) des Sandwichele- 
mentes (16) verteilt und distanziert voneinander an- 
geordnete Dampfungselemente, z. B. Gummifeder- 
elemente, gebildet ist 

10. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet daB die Damp- 
fungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) 
durch Federelemente, insbesondere Biegefedern 
gebildet ist die mit dem Kern (4) oder dem Sand- 
wichelement (16) bewegungsverbunden sind und 
sich auf dem Sandwichelement (16) bzw. Kern (4) 
relativ beweglich abstutzen. 

11. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
I bis t0 t dadurch gekennzeichnet daB die Damp- 
fungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) 
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durch eine zwischen diese eingebrachte Kunststoff- 
schaumschicht, insbesondere einen Polyethylen- 
bzw. Polyetherschaum, gebildet ist 

12. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 

1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der Kern (4) s 
und das Sandwichelemem (16) uber den die Damp- 
fungs- und bzw. oder Verbindungsvorrichtung (17) 
bildenden Kunststoffschaum wahrend des Schaum- 
vorganges miteinander verbunden sind 

13. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche io 
I bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (4) 
nur fiber einen Teil seiner Lange einen U-fdrmigen 
Querschnitt aufweist und eine Lange der Ausneh- 
mung zwischen den Schenkeln des U-fdrmigen 
Kerns groBer ist als eine Lange des Sandwichele- 15 
mentes (16). 

14. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen ei- 
ner Stimseite (28, 29) des Sandwichelementes (16) 
und einer Stimseite der Ausnehmung eine weitere 20 
Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvorrich- 
tung (30, 31), insbesondere ein Dampfungselement 
aus Gummi, angeordnet ist 

15. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 

1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Schenkel 25 
des Kerns (4) mit U-fdrmigem Querschnitt einem 
Lauf flachenbelag (9) zugewandt sind. 

16. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (4) 
einen hohlprofilartigen Querschnitt aufweist und 30 
das Sandwichelement (16) in die Ausnehmung des 
Hohlprofils eingesetzt ist 

17. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest 
eine Lage der Deckschicht (18, 19) des Sandwich- 35 
elementes (16) durch einen faserverstarkten Kunst- 
stoff gebildet ist 

18. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der 
Lage aus faserverstarktem Kunststoff und einem 40 
weiteren Kern (22) des Sandwichelementes (16) ei- 
ne Lage aus Aluminium, insbesondere ein Alumini- 
umblech mit einer Starke von 0,1 mm bis 0,6 mm, 
angeordnet ist 

19. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 45 
1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden 
voneinander abgewandten Deckschichten (18, 19) 
des Sandwichelementes (16) durch eine Lage aus 
Gummi oder elastomerem Kunststoff gebildet sind 

20. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 50 
1 bis 1 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (22) 
des Sandwichelementes (16) durch mehrere parallel 
zu dessen Langsrichtung verlaufende Profile bzw. 
Lagen, insbesondere Holzstabe oder Waben aus 
unterschiedlichen Materialien, insbesondere Kar- 55 
ton, gebildet ist 

21. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (4) 
und bzw. oder der Kern (22) des Sandwichelemen- 
tes (16) durch ein druckfestes Kunststoffmaterial, 60 
insbesondere durch einen Kunststoffschaum, z. B. 
einen Polyurethanschaum. gebildet ist 

22. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB das Sand- 
wichelement (16) in Langsrichtung gewdlbt ist 65 

23. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB das Sand- 
wichelement (16) in Richtung eines Oberflachenbe- 
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lages (7) des Schis (1) vorgespannt ist 

24. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 23, dadurch gekennzeichnet daB uber den 
Querschnitt des Kerns (4) verteilt mehrere, vonein- 
ander unabhangige und distanziert voneinander an- 
geordnete Sandwichelemente (16) angeordnet sind 
und vorzugsweise zwischen diesen und dem Kern 
(4) die Dampfungs- und bzw. oder Verbindungsvor- 
richtung (17) angeordnet ist 

25. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die fiber den 
Querschnitt des Kerns (4) verteilt angeordneten 
Sandwichelemente (16) in unterschiedlichen Langs- 
bereichen des Schis angeordnet sind und sich vor- 
zugsweise nur in Teilbereichen uberdecken. 
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